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Eote invento se refiere a la produccién de
productos a bhase de cobre, formados en caliente y,
més en particular, a un método de producir un produc
t0 a bage de cobre, rormado en caliente que tlene gra~
5e .nos de tamafo pequefio e inclusiones de 6xido. de cobre

Mod, 615

BAD ORIGINAL




g LR

dispersadas uniformemente, ‘

‘ En la produccién de un producto 4 base de co-
bre, formado caliente es altamente deseable que cuvales-
quiera inclusidnes de 6xido de cobre esbén dispersadas

5. ' wniformemente a través del vroducto. Esto se debe a
que las eoncentraeionés de inclugiones de éxido de co~
bre on un producto a base de cobre, formado en caliente
reducen la calidad y utilidad del producto. Por ejemplo,
las concentraciones de inclusiones de éxido de cobre son
10. altamente indeseables en la superficie o adyacentes a
la superficie de una barrs que s6 va & estirar a alau-
bre de cobre, porque la consecuencia de estbag concentra—
ciones serd que el alsmbre de cobre tengs porciones
de su longitud en que las inclugiones de 6xido de cobre
lé. ~ estén fuertemente concentradas. Las concentraciones de in
clusiones de 6xido de cobre en alambre de cobre son cau=
sa de que el alambre de cobre tenga poca resistencia du-
rante ol estiramiento y en uso, Ademds, fecuentemente
son causa ‘de que el alambre de cobre tenga propiedades
204 mediocres de superficie, tal como deleznabillidad de la
superficle, que limita la ubilidad del alambre de CO~
bre en aplicaciones tales como enrollados de alambre
aislados con una pelloulas ,
Tosg métodos anteriores en la especialidad para
254 producir productos a bage de cobre, formados en caliente
han podido producir generalmente un producto que no tie-
ne concentraciones significativas de inclusiones de 6xido
de cobre y que se presta para ser estirado a alambre de co
bre y para otros usos similares, con dificultades congi-

304 derables., IEstos métodos anteriores en la especialidad han
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producido generalmente un producto a base de cobre, for
mado en caliente metal moldeado que es calentado de wuna
temperatura de formacidén en frio a wna tempergtura de
formacién en caliente inmediatamente antes de su for-
macién en calientei

La mayor parte del metal moldeado que se ha
ugado en estos métodos anteriores de la especilalidad se
caracteriza por wna superficile fijads en que apa:n;eoen
concentraciones de inclusiones de dxido de cobre.l Egtes
concentraciones de inclusiones de éxido de cobre conti-
nuan siendo caracteristicas de productos a bagse de cobre
formados en callente, producido por los métodos anterio
res de la especialidad, avm'después de la formacidn en
caliente, a menos que sean retiradas cepillando el me-
tal moldeado antes de la formecién eﬁ' caliente o des-
cortezando la barra. El ceplllado o la descortezadura
en egtos métodos Aanteriores de la especialidad hacen -
gue ge desperdicie metal, éonsumen tiempo y son carog.
Ademds, el calentamiento del metal moldeado antes de la
formacién en caliente en estos mébodos anteriores de
la especialidad es causa de que se forme 6xido de cobre
en la superficie del metel moldeados Durante la forme-
cibén en caliente, este 6xido de cobre es forzado dentro
del produoto & base de cobré, formado en caliente, en ad
yacencia de su superfioie, donde aumenta la concentracidn
de inclusiones de ¢éxido de cqbre que;resultan de la su-
perficie fijadadel metal mnoldeados

Bl nétodo de producir un producto = bhase de co-
btre, formado en ocaliente que aqui se da a conocer, o=
ma por completo estas dificulitades que anteriormente
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~ Be han presentado en los métodos de la especialidad, pues

provee un producto a base de cobre, formado en caliente-
qﬁe.tiene~inolusiones de é6xido de cobre’dispersadas uni-
formemente. Ademés, proporciocns un producto que tilene
menor tamafio de grano de cobre que el oblenible en ge=

~neral por los métodog anteriores de la especialidad. Ia

ausencia de concentracicnes de inclusiones de dxido de
cobre hace que el producto resultante, a base deioobre,
formade en caliente se preste idealmsnte\bara estirérlo
después a alambre de cobre. Ademds, la dispersién uniforme
de inclugiones de 6xido de cobre'j el pequefio tamafio de
gréno obtenidos permiten producir por el invento un pro-
duecto a bése de cobre, formado en caliente que tiene una
cantidad mayor de inclusiones de 6xido de cobre que los
productos a base de cobre, formados en caliente prbdup

. - ¢ldos por métodos enteriores de la especialidad, sin

secrificar la resistencia mecdnica de un alembre de co-
bre estirado de aquél. |

' El método que aqui se da a conocer proporcions
un producto g base de cobre, formado en caliente, mejo—
rado, vaciand cobre fundido en un molde alargado que
encierra sustancialmente el cobre fundido, enfriando
ol cobre fundido de maners sustancialmente uwniforme al-
rededor del eje geométrico longitudinal del molde hasta
que el cobre fundido se solidifica a metal moldeado, ¥
formandd en caliente el metal mocldeado mientras el me-
tal moldeado se encuentra sustancialmente en la condi-
cifn en que se solidificé cuando so inicié la formacién
en calientes

Se notard que el método de producir productos
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a bage de cobre, formados en ea.lien'bé gue aqul se da a
conocer no requiere calentar el metal moldeado antes de
la formacibn en oaliente. En efecto, el método que aqud
se da a conocer eliming por completo el personal y los
hornos cosgtosos requeridos para efsctuar este paso de
calentemiento en log métodos anteriores de la especie~ |
lidad para 'produéir productos a base de cobre, formados
en caliente? Ademdg, no produce una superficle fijada
¥y no requiere operaciones de cepillado o descortezadura
para retirar concentraciones de inclusiones de déxido
de cobres _ '

. Batas y otras caracteristicas y ventajas del
invento se entenderdn con mis cleridad con la desoripcidn
detallada que sigue y los dibujos acompafiados, en que
los mismos niumeros de referecncls designan parteé corres
pondientes en todos ellos. En lom dibujos:

| ‘Ia figura 1 es una repregentacidn esquemética
de un aparato apropiado para practicér el métodd_que
aqui se da a conocér, comprendiendo dicho aparato wna-
néquina moldeadora cc;ntinua y wna plante laminadoras
La figura 2 es una microfolografia de una

porcién de une superficie tra.psversal’dé wa varilla

producida por el método que aqui se da & conocer, por=
cidn que es adyacente a la superfieie de la varillaj

Te figura 3 es una microfotografia de wma
poreién de una superficie transversal de una varilla pro
duoida por un método ‘anterior de la especialidad, poroidn
que es adyacente a la superficie de la varilla;

Ia figura 4- es una microfotografia de una pox;--

oibn de wna superficie transversal de una varilla pro-
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ducida por un méftodo anterior de la especialidad, por-

' c:.dn que es adyacente a la superficie de la varille;

Lo figura 5 es una mlcrofotog;vafia de una se-
gunda porecidn de la superficie trensversal de la figura
2, porcidn que se encuentra sustancialmente en el cen~
tro de la varilla; A

Ia figura 6 es ung microfotografia de une ge-
gunda porcién de la superficie transversal de la figura
3, poreidn que se enousntra sustancialmente en ol centro
de lg varilles

. La :C‘igura 7 es wa microfotografia de una se=-
gunda poroidn de la superficie transversal de la figure
4, porcién que se encuentra sustancialmente en el centro
de la varilla, ‘ :

Ta figura 8 es wna microfotografia de vna por—
cién de una superficie longitudinal de la varilla ds la
figurs 2, porcidn que es adyacente a la superficie dsz la
varills; '

La figura 9 es una microfotagrafia de wna por-
cién de wna superficie longitudinal de la varilla de la
figura 3, poreldén que es adyacente a la superficie de la
varillas. ) N

La figura 10 es una microfotografis de umna
poreidn de una superficie longitudinal de la varilla de
la figura 4, porcidén que es adyacente a la superficie
de la varilla; '

La figura 11 es una microfotografis de una
segunda porcidn de la superficie longitudinal de la fi- -
gura 8, encontrdndose dicha segunda porcidn sustanciale
mente en el centro de la varillaj
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La figura-12 es ung microfotografis de una
gegunda porcién de la superficie longitudinal de la
figura 9, encontrédndose dlcha segunda poreidn sustanw
cialmente en el centro de la varillas y

Ta figura 13 es una microfotografia de una
segunde, poreidén de la superficie longitudinal de la
figura 10, encontrdndoge dicha segunda poroidn sustan»
cialmente en ol centro de la varillas

BEotas figuras y la descripoién detallada
que sigue dan a oonocei une realizacién especifioa del
inventos Se entenderd no obslante, que el invento no
ge limita a los detalles dados a conocer, aguf, por=
que puede realizarse en otras formas equivalantewé

El invento se da a conocer aqui en términos de
la producecidn de varilla para estiremiento subsiguiente-
a alambre de cobre fenaz o bien refinado. Esto ge debe
a que el invento se presta idealmente para la produccién
dé este producto a ﬁase‘dé cobre, formado en calientey.

Pero, una vez que el invento es comprendido, log ex~

pertos en la materia apreclardn de immedisto que el
concepto del invento abarca la produceién de produc-
tos de cobre, formados en caliente, para muchos usos
diferentes del estiramiento sussiguiente a alambre de
oobre con tenacidad de pasgos

| También se entenderd, ademds, que el aparabo
mostrado esquemdticamente en le figura 1 es wn aparsto’
convencional y que hay otras dlsposiciones de aparatos.
que se adaptan igualmente al método que aqui se da a

- conocer. Por esta razdén es que el aparato s6lo se mueg-

- tre esquemdticamente y que aqui se hace referencia a
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61 s6lo hasta donde es necesario pa'fa. dar a conocer
el invento en su totalidade

En 1a produccldn de la barra 20 por el invento -
para estiramiento subsiguiente a alambre de cobre bien
refinsdo se vacia cobre fundido que ‘tiene un'anallsn.s

_quimico que corresponde en general al del cobre fundido

ugado convenclonalmente en la produccion de tal barra,
en un molde alargado tal como el formado por la ruede
moldeadors 10 y la correa 1l de la mdquina moldeadora .
continua 13 mostrada en la figura l. En el molde alarga
do, el metal fundido se enfria de una manera sustancial-~
mén'té wniforme alrededor del eje geométrico longitudi-
nal del molde. En el aparato de la figura 1, este enfrig °

miento ‘es ayudado por la aplicacién de un refrigerante

al molde y se realize de manera convencional por el re~. -
frigerante en canales ( no mostrados) dentro de la rueda
moldeadora 10, ¥y por roclo con refrigerante sobre la
correa 1l desde las boquillas 12,

Cuando el cobre fundido se ha solidificado a
metal moldeado 14 en el molde, es retirado del molde
mientras su temperatura se encuentra alin en el inter-
valo de formacidn en caliente del cobre., Con una mé-
quina moldesdora continua 13 tal como la mostrade en
la figura 1, esto se realiza rotando simplemente la
rueda moldeadora 10 g lg velocidad de rotacidn que
hace que el metal moldeado 14 sea expulsado de manera
convencional del molde mientras el mebtal moldeado 14
contimis a une temperatura comprendida en el intervalo
de formacidn del cobre en caliente, Se entenderd tome-

bidn que con una disposicidén de molde tal como la que
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se provee con la méquina moldeadora continua 13, el
metal fundido se solidifica a metal moldeado 14 a
medida que el metal fundido se mueve a lo largo
del eje geométrico longitudinal curvo 16 del molde
¥ que, cuancio el metal fundido e dolidifica, queds
completamente circundado por la rueda moldeadora 10,
la correa 11, el metal moldeado 14, y obro metal fun—
dido. Se ha encontrado que con una disposicidén de
molde como égta, no hay superficie fijada o concentracidn
superficial de inclusiones de 6xido de cobre en el
metal moldeado 14, independientemente de la escala a
que se enfrfa en el moldes

Después de retirar el metal moldeado 14 del
molde, el metal moldeado 14 es formado en calienie
por medios formadores en caliente a2l como la lamina-
dors 25 mostrada en la figura l. Cuando.se inicie la
formacidn en calien‘be, el metal moldeado ostd sugian=
cialmente en la condici&n‘en que ge solidifica y su
temperatura continda dentro del intervalo de formacidn
del cobre en caliente. la iniciacidén de la formacidn
en caliente deol metal moldeado mientras ol metal moldes~—
do se encuentra en su condicién de moldeo puede rea-
lizarse colocando un molde tal 'como el que provee la
midquine moldeadora continua 13 suficientemente cerca
de medios formadores en caliente tal como 1la laminadora
25, para que el metal moldeado 14 sea alimentado a los

" medios formadores en caliente  sin una reduceién sustan—

cial en la temperatura del metal moldeado 14 enlre la
méquina moldeadora continua 10 y la laminadora 25, o -
proveyendo mediog, tales como el hormo 15, paru re—
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. tardar la pérdida de oé.lor del metal moldeado 14 mien~
o tras pasa entre la miquina moldeadora continua 13 y la
' laminadora 25,
: Se puede usar el horno 15 u otro medlo con-
Be vencional para generar calor para ajustar la temperatura
| del metal moldeado 14 si se desea wna determinada eme
. peratura de formacién en caliente pars el metal moldea~
do 14 al inicilarse la formacidn en caliente. Cualquier
temperaturs determinads de formacién entaliente y el
104 intervalo de temperaturé.s de formacidn en caliente den-
tro del cusl el metel moldeado 14 es retirado del mol~
de y dentro del cusl se inic¢ia la formacidén en calients =
son convencionales y 1o comprenderdn los expertos en
1a especialidad;“ '
154 - Aviora entenderdn los expertos en la espe-
- cialidad qlue el método del invento se puede practicar
no s6lo c¢on diversas disposiciones de aparatos conven=
clonales existentes, sino también que el aparato mosg-
trado en el figura 1 es similar al aparatoque se ha
204 usado en la produccién de varillas de aluminios Sin
embargo, este aparato para producir varillas a base -de
- aluminio no ha sido usado enteriormente en la produc—
cién de varillas a base de cobre $al como la varilla
20, _
25¢ Adends, es evidente que el método que aqii
se de a conocer difiere por completo de los métodos an=-
teriores en la especialidad para producir varillas a
base de cobre, porgque produce la verills 20 directamsn~’
te de metal fundido. De esta. manera, elimina por completo
304 el recalentamiento del metal moldeado 14 o barras de

a
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nio~perédxido de hidrdgéno_, de maneras convencional, y
entonces ge tomé lag microfotografias mostradas en
las figuras 2-13 con un metalégrafo convencional usonw
do wn f£ilbro amarillo-verde y un aumento de 200X,

Tanto la varilla 21 como la varilla 22 tu-
vieron un andlisis quimico similar al de la varilla
20, No obstante, la varilla 21 se-produjo de barra
convencional de alambre calentando la barra de alem-
bre en un horno & petr§1eo durante dos horas aproximada-
mente, para llegar a una temperatura de formacidn én
caliente, y formando en caliente la barra de alanbra,
de manera convénoional, en una sngazadora convenoionals
Similarmente, la varilla 22 se pro dujo de barra convelw '
cional de alambre calentando la barra de alambre en
un horno de induccién hasta que llegdé a una tempe-
ratura de formacidén en caliente, y formando en calien-
te la barra de alambre, de manera convencional, en wna
laminadora Loewy. Es esf como la varilla 21 y la varilla
22 ‘son representativas de métodes anteriores de la og~-
pecialidad para producir productos & base de cobre,
formadog en oaliéz;’ce y 86lo la varilla 20 e8 represons
tative del método que se da a conocer aqui*:“,

Lag figuras 2-4 son microfotografias de lag
superficles transversales de la varilla 20, la varilla
21 y la varilla 22, respectivamente, y muestran una pore
cidn de cada una de estas superficies {ransversales
adyecente a la superficie de la varills 20, 21 6 22/
Las figuras 5-7 corresponden a lag figuras 2-4, res-
pectivemente, y muestran wma, segunda porcidn de cada .
superflcle transversgal sustancialmente en el centro de

" la varilla 20, 21 6 22.
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Similarmente, lag figuras 8-10 son microfoto-
grafias de las superficies longitudinales de la varilla
20, la varilla 21 y la varilla 22, respectivamente, y
muestran una porcidén de cada wna de estas superficies
longitudinales adyacentes a la superficie de la va-
rilla 20, 21 6 22, ILag figuras 11=13 corresponden a

- las figuras 8-9, respectivamente, y muestran una se—

gunda poreidén de cada superficie longitudinal, susian-
clalmente en el centro-de la varilla 20: 21 6 224

Es a8l como las figuras 2 y 8 son represen~-
tativas de la varilla 20 en adyacencia de su superficie, .
¥y lag figuras 5 y 11 son representativas de la varilla
20 en su centro, las figuras 3 y 9 son représen’ba'bivas
de la varilla 21 en adyacencie de su superficie; y las
figuras 6 ,y.12 son representativas de la varillas 21 en
au centro. Similarmente, las figuras 4 y 10 son represen-—
tativas de la varills 22 en adyacencia de su super-
ficie, y lag figuras T y 13 son representativas de la
varilla 22 en su centro A

Cuando e compare las figuras 2 y 8 para la
varilla 20 con las figuras 3 y 9 para la varilla 21
y las figuras 4 y 10 para la varilla 22, puede verse
el momento que la verilla 21 y la varilla 22 se carac-
terizan por concentraciones 26 de inclugiones de 6xido
de cobre 27, y que la varilla 20 sélo tiene inclusiones
de 6xido de cobre 27 uvniformemente dispersadas. Las
concentraciones 26 de inclusionss de 6xigio de cobre 27
en las varillas 21 y 22 seo encucntran en las dreas de

las microfotografias que corresponden a las superficies

.transversales de las varillas 21 y 22 més cercanas de
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sug respectivas superficies ¥y es probable que al menos
en parbte puedan atribuirsge a las superficies fija-
das de las barras de alambre. -

Cuando sé compara las figuras 5 y 11 de la
varilla 20 con las figuras 6 y 12 de la varilla 21 y
lag figuras 7 y 13 de la varilla 22, se verd que en los
centros de todas las varillas 20, 21 y 22, las inclu-
siones de 6xido de cobre 27 esgtbdn wniformemente dig-
persadas. Lo que es mds importanie, shora se compren-
derd que la varilla 20 producida por el método que
aqul se da a conocer tiene inclusiones de déxido de co-
bre 27 wniformemente digpersadas y que la varilla 21 ¥y
la varilla 22 producidas por métodos anteriores de
la egpecialidad tienen concentraciones 26 de inclugioe
nes de éxido de cobre 27.adyécegies'a“sus superficies,
de manera que lé digpersién de inclugiones de 6xido de
cobre 27 a través de estas varillas 21 y 22 no es wni-
forme, Ademds, se observard en las figuras 2, 5, 8 ¥
11 de la varilla 20, las figuraes 3,6 y 12 de la varilla
21, y las figuras 4, 7, 10 y 13 de la varilla 22, que
la varilla 20 tiene granos de cobre de laomafio més pe-—
queflo en general que las varillas 2L y 224

Por lo anterior, eg manifiesto ahora que el
método de producir productos a base de cobre, formados
en ocaliente que agul se da a conocer provee un producto
que tiens granos de un tamaflo generaluente menor y
dispergidn uniforme de inclusiones de dxide de cobre
superior a la obtenida con métodos antsricres de la
egpecialidad. En particular y a modo de ejemplo, ahors
se comprenderd que el invento proporecions una varilla



o _ para estirarla a alambre de cobre gue tiene wna dige
persidn uniforme de inelusiones de 6xido de cobre
que no se podfa obtener con log métodos anteriores
i : de la especialidad prescindiendo de las operaciones
5e de cepillado y descontezadura.
También ge comprenderd que se puede 1ntro—
ducir muchas variaciones en la realizacién que agul ge
“ha elegido con el objefto de ilustrar el presente in-
vento, sin apartarse de su alcance como se define en
104 lag reivindicociones anexas.
| N 0T A »
Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la prdc-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones ante-
15« " riormente indicadas son susceptibles de modificaciones
de detalle en cuento no alteren su principio fumda~
mental, siendo lo que constifuye la esencia del refe~
rido invento y por lo que se solicita Patente de In-
troduccién por 10 afios en Egpafia sobres Méfodo para
20, producir un producto a base de cobre formado en caliente;’
caracterizdndose por lo siguientes
18 ,~ Método para produciyr un producto a base
de cobre, formado en caliente con inclusiones de 6xido
de cobre wniformemente dispersadas, que comprende los
25, pasos de salidificar metal a base de cobre fundide, para
obtener metal moldeado, y formar en caliente el metal mol
deado, caracterizado porgue el metal 2 base de cobre,
fundido se solidifica sustancialmente por completo den-
tro de un molde sustancialmente cerrado, y el formar en

30 caliente el metal moldeado, se realiza mientras el mebal
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moldeado se encuentra sustancialmente en la condici6n
en que se ha solidificados '

28.~ Método seglin la reivindicacidén 1, carac—
terizado porque se mantiene la temperatura de dicho
metal moldeado, sustgncialmente a' la temperatura a que
dicho metal moldeado se ha solidificado y dentro del

 intervelo de temperaturas para formay en caliente dl-

cho metal moldeado entre los pasos de solidifoarl metal
a base de cobre, fundido y el paso de foimar en
caliente el metfal moldéado;‘

38,~ Método segin la reivindicacidén 1, caruc-
terizado porque se varia la femperatura de dicho metal
moldeado dentro de dicho ihtervalo de temperaturas,
para’ obtener una temperatura determinada al iniciarse
la formacién en calientes ' N _

48 .~ Método segin la reivindicacién.l, carac-
terizado porque se enfria dicho molde cerrado de menera
gugtancialmente uniforme,'a.lrededor del eje geométrico
longitudinal del moldes N ' ' A

58 4= Método éegﬁn la reivindicacién 4, carac-
terizado porque el metal & base de cobre, fundido se
mueve progresivamente a lo largo del eje geométrico
longitudinal del molde a medida que el metal fundido
se solidifiocal

684~ Método segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque se alimentan con dicho metal moldeado
medios para la formacidn en caliente en sucesién sus-

“tancialmente inmedista o la golidificacidu de un metbal .

a bage de cobre fundido. . i
78 ,~ Método segun la reivindicacidén 1, carac~
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terizado porque se solidifican dicho metal a base
de cobre fundido para obtener metal moldeado y la
formacidén caliente dicho metal moldeado se realizan
simultdneamentes

 88,- Método segin la reivindicacién 1, carac=
’térizado porque se solidifica el metal a base de co-
bre fundido y porque se moldea en unsg pluralidad de
longitudes, siendo determinada cada longitud por la
longitud de tiempo en que el metal fundi&o se solidi—.
ficas 7

99;- Método segin la reivindicacidn.l, Cam

racterizado porque dicho metal moldeédo es formado en
Qalienig en una varilla para estiramiento subsigniente
a alambre de cobre tenaz bien refinados

" 1108 = Método para producir un producto a ba~ '
se de cobre formado en caliente, tal y como queda sus-
tancialmente descrito en la presenme'Memoria, e ilus-
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